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Die folgenden Angaben Bind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(fi) Konturschneidverf8hren 

® Dio Erfindung schafft oin Vorfahron und oino Vorrich- 
tung, mit denen schneidfahige Materialkdrper (36) langs 
einar vorgegebenen Konturlinie fain dosiert geschwacht 
werden konnen, wobei eine prazise Steuerung oder Rege- 
lung vurgesehen ist, urn den Schritt zu kuntrullieren. Sie 
sind insbesondere fur das Schwachen von Airbagabdek- 
kungen geeignet. 

Dabei konnen ein oder mehrere Sch ne id masse r (22) ver- 
wendet werden, um eine entsprechenda Anzahl von Ab- 
schnitten der Konturlinie zu bearbeiten. Durch eine vorge- 
gebene Maximatdruckbegrenzung, eine erhitzte Messer- 
schneide und das Verwenden eines Konturmessers (22) 
mit Schnittlinie in zwei- oder dreidimensionaler Auspra- 
gung ist eine prazise Schwachung des Materials moglich, 
ohno oinon Abdruck auf dor Sichtsoito oiner Airbagabdok- 
• kungzu hinterlassen, wobei durch das 2-D- oder 3-D-Mes- 
ser ein effizienter, schneller Schneidvorgang ermoglicht 
wird. 
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Hcschrcibung 

STAND DER THCHNIX 

10001 1 Die vorliegcndc Hrfinriung bctriffl. Vcrfahrcn und 
Vorrichlung /.uni dosicricn Schwachcn von schncidlahigcn 
Maierialkorpcrn, und insbesonderc zur ITcrslcllung von 
Sollbruchlinicn fur Airbag-Abdcckungcn in Krafltahr/cu- 
gcn. 

(0002) Obwohl die Erfindung cincn wcilaus groBcrcn 
Schutzunifang bcsitzi, wird sic von cine in spezilischen 
Stand der Tcchnik, wie er fur die ITcrslcllung von Airbag- 
Abdcckungcn henutzt wird, im folgcnden abgcgrenzi. 
|0003J Airbags haben die Aufgabc, Eahr/euginsassen bci 
cincm Aufprall /.u schiilzcn, Insbesonderc sollcn dabci dcr 
Brusl- und Kopfbcrcich von cincm Vforder- Airbag und die 
seit lichen Bcrcichc des Ktirpcrs bci gegcbcnenfalls vorhan- 
duncn Seiten-Airbags gcschiilzt werden. Uni dicse Schulz- 
aufgabe crfullcn zu konnen, muB insbesonderc cin Vordcr- 
Airbag an exponietlcr Slellc in die Fahr/euginnenraum-Vcr- 
klcidung cingcbaul. werden, uni bci cincin Aufprall den 
Mcnschen cnisprechend schiilzcn zu konnen. Dabci werden 
insbesonderc bcim Vorder-Airbag auf dcr IJcifahrerscitc bc- 
sondcrs hohc asthetische Anfordcrungcn gcstcllt. den Air- 
bag so cinzubaucn, und von cincr Airbag-Abdcckung zu 
umgeben, daB man das Vorhandcnscin cincs Airbags auBer 
ini Fallc cincs Aufpralls moglichst nicht wahrnimmi. Es 
werden al so Airbag-Abdcckungcn geschaflfen, die insbeson- 
derc auf dcr Bcifahrerseite in das Armaturcnbrctt inlcgriert 
< sind. 

|0004] Das AnnaturcnbrcU cnthall incisl als wcscnllichcs 
Element hicrfur cincn auch als Instrumcnlcnlafcl dicnenden 
Tragerkdrper, dcr sich im Allgcmcincn uber die gesamic 
Brciic des PKW-Inncnraums crstreckt. Er is! incistens cin- 
stiickig ausgcbildei. urn cin perfektes AuBcrcs zu gcwahrlci- 
stcn. 

1 0005 J Einc solche Instrumenlcntafel isl ublichcrwcisc 
mchrschichtig auigcbaui: cine Tragcrschichi. aus relaiiv har- 
lem Wcrksloff, mcisi cin ihcrmoplastischcs Material wie 
clwa ABS odcr cin Duroplasi gcgebencnfalls im Vcrbund 
mil cincr Pascrvcrstiirkung aus Glasfascm, etc. bildct die 
untcrc Schichl, die dcr Instrumenlcntafel im wcscntlichcn 
Formsiabililat vcrlcihi. 

(0006^1 Einc zweitc SchichL bestcht oft aus cincm Kunsl- 
stoffschaurn, ctwa Polyurclanschaum, urn dcr Flachc cine 
gewissc fiihlbarc Wcichhcil zu geben. Die Schichlstarkc dcr 
Schaumschichi. bctragt bci spiels wcisc 8 mm. 
(0007] Uni fUr cine ansprcchcndc Optik und cine angc- 
messcne Haplik zu sorgen, wird die Sichtscilc dcr Instru- 
mcmentafcl durch cine dritlc SchichL, die Dckorschichi, gc- 
bildct. Die Dckorschichi besicht oft aus cincr KunstsiofF- 
folic, die cine gcnarbtc Ohcrflachc aufwcisl, odcr die als Lc- 
dcr odcr Lcderimilat ausgcbildei ist. Sic hal im Allgcmcincn 
cincn Starke von 0,8 bis 2 mm. An andcren Stcllcn des Fahr- 
zeuginnenraums, clwa bci cincr Tiirverkleidung odcr cincr 
Hoi mverk lei dung wird prinzipicll cine ah n lie he Situation 
angciroffcn. Die eingangs genannte Airbag-Abdcckung 
wird nun im Stand dcr Tcchnik von dcr Instrumenlcntafel 
sclbsl gc bildct . 

1 0008 1 Uni cin cinwandfrcies Enlfahcn des Airbags in 
Richtung dcr zu schutzenden Person gcwahrlcistcn zu kon- 
ncn, muB dafiir gcsorgl werden, daB sich durch die Explo- 
sion einc cntsprcchcndc OfTnung in dcr Airbag-Abdcckung 
bildct, durch die hindurch sich dcr Airbag cnlfaltcn kann. 
Dafiir sind im Stand dcr Tcchnik langs cincr vorgcgcbcncn 
Konturlinic Schwachungen dcr Malerialstarkc des vorge- 
nannicn Schichtaufbaus vorgeschen. Bci cnisprechcndcm 
Druck. dcr durch die Explosion des Airbag- Kisscns cnlstchl, 
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wird dann die Airbag-Abdcckung langs dicscr Konturlinic 
aufgebrochen und die gewunschtc Oflnung cnistcht. 
10009 1 Angcsichl s dcr hohen, asihctischcn Anfordcrungcn 
werden in zunehmcndctn MaBc die Sollbruchlinicn in der 
5 Airbag-Abdcckung ausschlicBlich von dcr KUckscitc dcr In- 
simnicntcniafcl her vorgenommen, um jcglichc Kontur der 
Sotlhruchlinic von dcr Sichtscilc her unsichlbar zu maehen. 
|0010| Dalur ist cs notwendig, hci dem verwendclcn Ver- 
fahrcn zur Hcrsicllung dicscr Schwachungslinic odcr Soil- 
10 bruchlinic moglichst we nig l>uck auf die Sichtscilc dcr Air- 
bag-Abdcckung auszuuben. um cincn Abdruck zu vemiei- 
dcn. 

10011 j Problcnialisch bci dcr Herstcllung dcr Schwa- 
chungslinic isl nun insbesonderc, daB das Material allcr drci 

15 Schichi.cn geschwacht werden muB, um cin Offncn dcr Air- 
bag-Abdcckung sichcr zu gcwahrlcistcn. 
|0012] Angcsichts dcr verschiedenen Slacken dcr vcrwcn- 
dclcn Schichtcn im Schichiaufbau sowic dcr unlcrschicdli- 
chen Marten dicscr Schichtcn wird im Stand der Tcchnik - 

20 clwa wic in DE 44 09405 gcschildert - die Dckorschichi 
(dort. AuBenhaul genannt) gar nicht geschwacht, sci es bci 
Vcrwendcn cincs Schncidlasers odcr bci Vcrwcndcn cincs 
Messcrs, insbesonderc cincs hciBen Mcssers. 
|00I3] Um die AuBenhaul dennoch zu schwachcn, ctwa 

25 wcil dies durch vcrscharflc Norm-Vorgaben notwendig ist, 
wiirden dann zwei unterschicdlichc ArbciLsgangc hcnoligU 
um einerscits die 'I Yagcrschicht und den Schaum zu schwa- 
chcn und andcrcrscits cine auBcrst dunnc Dckorschichi. mil. 
hochster Prazision zu schwachcn. Dcnn bcim Erzcugcn dcr 

30 Schwachungslinic in der diinncn Dckorschichi von 
0,8-2 mm soil nach solchcn \fcrgabcn cine Rcsl-Dckor- 
slarke von ctwa 0,3-0,8 mm jc nach Ursprungs-Wandslarkc 
slchcnblcibcn. Dabci muB mil einer crhohten Gcuauigkcit 
gearbcitel werden, die bci spiels wcisc 2 bis 5/100 mm be- 

35 tragi. Ist die vcrbleibcndc Rcsi-Wandslarkc zu goring, so be- 
stcht die Moglichkcil, daB durch die Beanspruchung der In- 
strumcntcntafcl im Alltag die Sollbruchlinic unbeabsichtigt 
aufreiBt. Andcrcrscits, falls die Rcsi-Wandslarkc zu groB ist, 
bestcht die Gefahr, daB sich die OfTnung im Fallc cincr Air- 

40 bag-Explosion nicht bildct und dcr Airbag sich nicht in 
Richlung Falirzcuginsassc enlfahcn kann. 
|0014] Solch hohc GcnauigkciLsanforderungcn kann das 
in dcr DE44 09 405 offenbarte Schncideverfahren nicht cr- 
fullcn: 

45 Dcnn die dortigc OrTcnbarung zcigt nur cin Schwachungs- 
vcrfahrcn, um cincn Schnitt durch cine Doppclschicht aus 
Schaum hohcr Dichtc (inncn) und cine Schicht gcringercr 
Dichtc (auBcn, zur Sichtscilc hin) mil vollsiandiger Du reh- 
ire nnung dcr inncrcn Schicht und cincr Sen wac hung der au- 

50 Bcrcn Schicht um ctwa 1 mm zu bilden. wobci cine vcrhalt- 
nismaBig grofic Resistarkc von clwa 4 mm slchcn blcibcn 
darf. 

|0015] Dazu wird in dcr DE 44 09 405 vorgcschlagcn, ci- 
ncn Lascrstrahl zu vcrwcndcn, der langs dcr vorgegebenen 

55 Konturlinic sorgfallig gcliihn wird und durch genau dosicric 
Lascrlci stung und FUhrungsgcschwindigkcil des Si rah Is 
langs dcr Linic den bcnoligtcn Schnitt mil dcr gefordcrten 
Schniltqualitat durchzufuhrcn. Dabci kann in cincm Ar- 
beilsgang der vorgenanntc 2-Schichl- Vcrbund bcarbcitci 

60 werden, ohne Schwachung dcr Dckorschichi. 

10016] Dcr zweitc Nachtcil an dem in DE 44 09 405 vor- . 
gcschlagencn Vcrfahrcn beslehl jedoch darin, daB dcr Lascr- 
strahl langs dcr vorgegebenen Konturlinic gefuhrt. werden 
muB, was einerscits, eiwa bci Vcrwendung cines Roboters 

65 tcucr ist und andcrcrscils den ProduklionsprozcB vcrzdgcrt, 
wcil es langc dauert, bis dcr Schnitt erfolgi isl. Des wcitercn 
isl. die Lascrschncidanlagc sclbsl im Vcrgleich zu mcchani- 
schen Schneidvorrichtungen relaiiv tcucr. 
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|0017 1 Wird das Vcrfahrcn anslcllc cincs Schneidlasers 
mil. cincm (HciB-)Mcsscr- durchgefuhrl, wic in dcr 
01)144 (K) 405 als Alternative vorgcschlagen, so crgibt sich 
keincrlci Anrcgung, wic cine solch hohc Gcnauigkcil. er- 
reichi werden soil, lis werden dahcr zwei gelrcnnic Arbeits- 5 
gange bcnotigl, was ricn Nachteil besirzt. daB die Produklion 
von Inslrumentenlafeln, in dicscru Sinnc die Hcrslcllung dcr 
geschwachtcn lnslrumcnlcntafcl, erschwert. wird. wcil die 
vorgcschwachtcn Teile dann noch paBgcnau il herein a ndcr- 
gelcgt werden miissen. M) 
1 001 8 1 Aufgabc dcr vorlicgcndcn Erlindung ist cs dahcr, 
ein vcrbesserics Vcrfahrcn zur TTerslellung von Schwa- 
chungslinicn mil vorgegehencr Konlur zu schaffen. 

VORTEILE DER ERFINDUNG 15 

|0019j Das erfindungsgcmaBc Schwachungsvcrfahrcn mil 
den Mcrkmalcn des Anspruchs I odcr die cnisprcchcndc 
Vorrichlung lost dicsc Aufgabc. 

|0020| In den Unteranspruchcn linden sich vorlcilhafle 20 
Wcilerbildungcn und Vcrhcsscrungen des jcwciligen Gegen- 
slandcs dcrErfindung. 

1.0021] GcmaB ihrem TIauptaspckl schalTl die vorlicgendc 
Hrlindung ein Vcrfahrcn, mil dem schncidfahigc Material- 
korper langs einer vorgegebenen Koniurlinie fcin dosiert gc- 23 
schwuchi werden konncn, wobci cine priizise Stcucrung 
odcr Rcgelung vorgeschen isl, urn den Schnitt. zu kontrollic- 
ren. Dabei konncn ein odcr mchrcrc Schncidrncsscr verwen- 
det werden, uni cine cnisprcchcndc Anzahl von Abschnilicn 
dcr Koniurlinie zu bcarbciten. 30 
|0022] Im Einzclnen cnthalt das Vcrfahrcn in seiner 
Grundfonn die Schriuc: 

a. Druckcn des Malcrialkorpcrs in Anlage zu cincr 
vorgegebenen Anlageflache, :*s 

b. Erhitzcn bzw. Hallcn des odcr Mcsscr, dessen (dc- 
ren) Schncidc die Ponn dcr vorgegebenen Konlur auf- 
wcist, auf cine bzw. cincr vorgcgcbcnc(n) crhohic(n) 
Tcrnpcratur, 

c. Annahcm dcr Mcsserschneide(n) passend zur Kon- 40 
turlinic des zu schwachcndcn Malcrialkorpcrs* 

d. Ausubcn von Druck gcringcroder gleich eincrn vor- 
gegebenen Maximal wen ubcr die Schncide(n) auf den 
Materialkorpcr, urn cinen Schnitl durchzufuhren, bis 
cine vorgcgcbcnc Rcsimaterialstarkc crrcicht ist, und 45 

e. Ausbringcn des (r) Schncidmcsscr(s) aus dem 
Schnittgrahcn. 

|0023] Die Bcgrcnzung dcr Schniltticfe kann in bevorzug- 
tcr Wcisc ubcr eincn prazisc ausgefuhrten, nicchanischcn 50 
Anschlag crfolgen, dcr zwischen eineni Messerhallcr und 
dcr AnlageHachc vorgesehen ist. Durch dicse Massnahtnen 
crgibl sich dcr Vorteil, dass durch die vorgcgcbcnc Maxi- 
maldruckbegrcnzung, die crhitzte(n) Mcsscrschneide(n) 
und das Vorliegcn des (r) Konturmcsscr(s) in mil cincr 55 
Schnii.ikontur in zwei- odcr drcidimcnsional gekrummter 
Auspragung cine pnizise, stanzcnd-schncidcndc Schwa- 
chung des Materials moglich ist, ohnc eincn Abdruck auf 
dcr Sichtscilc zu hinterlasscn. wobci durch das 2D- oder 3D- 
Mcsser ein effizicnter, schncllcr Sehneidvorgang crmoglichi. 60 
wird. Daraus ergeben sich Koslenscnkungen im Produkti- 
onsvorgang. Die Schncidcgcschwindigkeit ergiht sich dabci 
als Resullicrcnde aus Druckvorgabc und Tcmpcraiurvor- 
gabc. Sic isl auch individucll bci dcr Bcarbeiiung von ver- 
schicdcncn Malcrialicn. 65 
|0024] Wcnn das Vcrfahrcn dariibcr hinaus die SchriUe 
cnthalt: 

Erfassen dcr noch vcrblcibendcn, ungcschnillcncn Malcrial- 



siarkc an einer odcr mehrercn Stellen dcr Koniurlinie* 
Gcnericrcn cincs cntsprcchcndcn Wegsignals. 
Auswcricn des Signals. 

Sioppcn dcr Druckausiibung, wcnn aus dem Signal hcrvor- 
gcht, dass cin vorgegehencr Grenzwen. dcr ungeschniticncn 
Materials! arkc errcichl ist, 

dann wird cine zusatzliche Schntttkonlrollc moglich. mil. dcr 
auch sehr hohe Genauigkcitsanlbrdcrungcn an die Schnitl- 
liefe langs dcr Konlur rcalisicrbar sind. 
|0025 1 Wcnn das Vcrfahrcn ubcr das Grund vcrfahrcn hin- 
aus die. SchriUe cnthalt: 
Erfassen dcr Schncidcgeschwindigkeil. und 
Vcrmindcrn des Druckcs, wcnn cin vorgegebener Maximal- 
wen dcr Schncidgcschwindigkcit ubcrschriticn wird, 
so crgibl sich dcr Vorteil einer weitcren Kontrollmoglichkcit 
des Schneidens, besonders im Bcrcich des Dekors oder bci 
vcrborgenen Maierialinhomogcnilatcn in dem zu schwa- 
chenden Korpcr. Es wird dann kcin zu defer Schnitt crzcugt, 
etwa, wcil cine sonst zu schncllc Schncidbewcgung dcr 
Messerschncidc zu spill, gestoppl. wiirdc. 
|0026 1 Wcnn bci Erreichcn dcr vorgegebenen Rcstrnalcri- 
alslarkc die Messerschncidc wahrend cincr vorgegeben 
Zeilspannc am Ikxicn des Schniitcs bclasscn wird, crgibl 
sich dcr Vorteil. dass dcr Schnitlrauin weitcr freigcschntol- 
zen wird, im wcseniliehen ohne den Sehnilt weilcr zu vcriic- 
fen. 

|0027| Wcnn darubcrhinaus nach Erreichcn cincr Min- 
dcstrcstslarke das Mcsscr mil einer vorgebbarcn Ruckzich- 
geschwindigkeit aus dem Material gczogen wird, res ul lien 
dcr Vorteil, gcziclt Einfluss zu nchmcn: wcnn zu langsarn 
zuriickgezogen wird, so vcrschmulzt. das Mcsscr zu leichi. 
Wcnn cs zu schncll herausgczogen wird, verblcibcn Rest- 
teilchcn aus dew Sehnilt im Schniltgrabcu und konncn bci 
Vcrwendung des Vcrfahrcn s zur Hcrslcllung cincr Soll- 
bruchstcllc fiir Airbagabdcckungen bci spatcrer Airbagcx- 
plosion gcsundhcillich schadigend wirken, ctwa wcil sic ins 
Augc gclangcn kon men. 

(0028] Der Hauptcinsatzhcrcich des erfindungsgemassen 
Vcrfahrcns licgt in dcr Hcrslcllung cincr Sollbruchkonturli- 
nie in dcr Abdcckung cincs Airbags in cincm Fahrzcug. 
|0029| Wcnn in cincm cinzigen Sehneidvorgang cine Tra- 
gcrschicht. und cine zwischen licgende Schaumschichl zu- 
tnindest in wcseniliehen Abschnitien dcr Koniurlinie durch- 
schniticn und einc die Sichtscilc dcr Airbagabdcckung bil- 
dende Schichi in wcseniliehen Abschnitien dcr Komurlinie 
nicht durch- sondem nur angeschnitien, also gcschwachL 
werden, so crgibt sich daraus der Vorteil, dass nur ein einzi- 
gcr Arbcilsgang bcnotigl wird, stall zwei, wic im Stand dcr 
Technik tcilweisc vorhanden, 

|0030| Wcnn das Vcrfahrcn den zusaty.lichen Schritl cnl- 
hall, eincn dcr Daucr und dcr GroBe nach vorgebbarcn 
Druckwcrt zum Durchbrechen odcr Schwachen einer 
Schichi cinzuslellcn, so crgibt sich auch cine Allcrnali ve zur 
Auswcrlung des Gcschwindigkcitssignals zum Zweckc ci- 
ncr Stcucrung oder Regelung. Sic ist vortcilhaft anwendbar 
auf cine in dcr Schichtfolge zuJctzt anzuschneicfcndc 
Schichi, insbesonderc die Sichtfolic. die sehr prazisc gc- 
schwachi werden muss. 

10031] So kann beispiclswcisc dcr Druck beim Durch- 
schnciden des Dekors gcziclt hcruntcrgcfahrcn werden, urn 
die vorgegebenen Toleranzcn Icichler cinhallcn zu konncn 
und um den AusschuBanlcil zu reduzicrcn. 
|0032J Wcnn das Vcrfahrcn so ausgcslaltcl ist, dass dcr 
Materialkorpcr in ein und dcrsclbcn Anlage aus cincm Roh- 
ling insbesonderc durch sianzcndcs Schncidcn hcraus gcbil- 
dct wird und dosicrl langs dcr vorgegebenen Koniurlinie gc- 
schwacht wird, so kann die Hcrslcllung der Produkie noch 
koslcngunsdgcr erfolgen. 
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1 0033 1 liine erfindungsgcmiiBe SchwUchungscinrichtung 
ist bcispiclswcisc als Schneidanlage ausgcbildcL /.uui dosicr- 
tcn Schwachcn von schneidfahigcn Material korpcrn liings 
cincr vnrgcgchcncn Konlurlinic. und cnthiilL Uinrichtungen 
zum Durchfuhren dcs Vcrfahrcns (xicr seiner Abwandlun- 5 
gen. Wesenllicher slruklurellcr Bcslandicil sind crhilzharc 
Schneidnicsscr in einer vorgegebenen Linicnkoniur, sowic 
zumindest. optional paBgenuuc Anschlagstuckc, die die liin- 
dringiiefe der Mcsscr begrenzen odcr/und cine Wegmessan- 
lage, urn den Schncidcforlschrili. zu ii lessen und ggf. fur cine 10 
Kegel ung oder Steucrung der Schnillbcwegung zugiinglich 
zu mac hen. 

1 0034 1 Auch eine kombiniertc Schncici/Slanzanlagc ist cr- 
lindungsgcniaB bcanspruchl, enlhallend Einriehlungcn zur 
Durchfuhrung des kombinierten Schneid-Stanzvcrfahrens. 15 
Dabei crfolgtdas Sehneiden hevorzugierweise nichl glcich- 
zeitig mil. dern Stanzvorgang, urn die Schneidprazision nichl 
dureh mcchanische lirschulterungen hcrabzuscLzcn. 
I0035J Wesenllicher Tcil der Schneidvorrichtung ist cin 
Schneidwerkzcug, enlhallend wenigstens cin Schncidmcs- 20 
ser mil. ggf. 31>gekruni inter Schncidlinienkonlur zum liin- 
bau in cine vorbezcichncte Anlagc. 

znraiNUNGiiN 

25 

|0<)361 Ausfuhrungsbcispiclc der lirfindung sind in den 
Zcichnungen dargestcllt und in der nachfolgendcn Bcschrci- 
bung nahcrcrlautcrt. 
[0037] Eszcigcn: 

1 0038 J Fig. I cine schcmalisehe Schnitidarsicllung, die 30 
den prinzipiellen Aufbau cincs crfindungsgcmaBcn Wcrk- 
zeuges fur cine cinzigc Schwachungsrichtung zcigi, 
1 0039| Fig. 2 cine DetailaussclinilLsvcrgroBerung (Detail 
C) aus Fig. 1. die zcigi, wic das Schncidmcsscr in dcin 
Wcrkzcug cingesctyl wird, 35 
10040] Fig. 3 cine schcmalisehe Schnilldarstellung einer 
erfindungsgcmiiBcn Werkzeugvarianlc, die den prinzipiellen 
Aufbau cincs Wcrkzcugcs fur z.wci Schwachungsrichlungcn 
zum bcvor/uglcn Einsalz bci stark gckrummlcn Produktcn 
zcigL 40 
|0041 ) Fig. 4 bis Fig. 7 cine jewciligc Schniltdarslcllung 
eincs crfindungsgcmaBcn Schwachungsvorgangs ohne Vor- 
schwachung dcs zu schwachcndcn Material korpcrs, 
10042] Fig. 8 bis Fig. 1 1 cine Darslcllung gcmaB Fig. 4 bis 
Fig. 7 fur cincn crfindungsgcmaBcn Schwachungsvorgang 45 
fiir einen in seiner Dickc reduzicrten Tragcr und cin nichl 
vorgcschwachlcs Dckor, 

[0043] Fig. 12 bis Fig. 15 cine Darslcllung gcmaB Fig. 4 
bis Fig. 7 fiir cincn in seiner Dickc nicht reduzicrten Tragcr 
und cin vor dem Schaumen cincr Schaumschichl gc- so 
schwachies Dckor, 

10044] Fig. 16 bis Fig. 19 cine Darslcllung gcmaB Fig. 4 
bis Fig. 7 fur cincn crfindungsgcmaBcn Schwachungsvor- 
gang fiir cincn in seiner Dickc rcduzierlen Tragcr und ein 
vor dem Schaumvorgang gcschwachlcs Dekor, S5 
[0045] Fig. 20 cine Ansichtsdarslcllung cincs direkt clck- 
irisch erhitzbaren Schncidntesscrs mil in der Klingc vorhan- 
dencn Verzahnungcn, 

[0046] Fig. 21 cine schcmatischc Schniltdarslcllung cincs 
crfindungsgcmaBcn Schncidmesscrs, das durch Heizpatro- 60 
ncn indireki bchcizbar isi, 

10047] Fig. 22 cine Darslcllung gcmaB Fig. 21, mil Tcm- 
pcricrkanalen im Schncidmcsscr, 

1 0048] Fig. 23 bis Fig. 29 die Draufsichi auf verschiedene 
bcispiclhafic Schnillkonlurlinicn, die mil einem odcr mchrc- 65 
rcn crfindungsgcmaBcn Wcrkzcugen erzcugl wcrden kon- 
nen. 
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(0049] In den Figurcn bczeichncn gleiehe Bczugszeichen 
gleichc oder funkl.ionsglciche Komponenien. 
(0050 1 1 iine crfindungsgcmaB ausgcsialicic Schneid- oder 
Schwachungsvorrichuing ist. in einer lesi mil. dent Boden 
vcrbundencn Anlagc cingebaui. Das Wcrkzcug zur Hcrsicl- 
lung zur crfindungsgcmaBcn Matcrialschwachung an einer 
exemplarisch bearbeilcten PKW Insirumcnicmafcl bcsie- 
hend aus einem 3-Schichiverbund wird im folgendcn mil 
Bczug zu Fig. I und 2 nahcr crlauierl : 
.Ian fesl in der Anlagc fix iertes Anlage-Formsluek 10 weisi 
eine zur Form der cntsiehcndcn fnsirumcntcntafel passendc 
Negalivfonn auf. lis dienl. als Aufnahme und tbnnange- 
passle Gegenlage fur das sogenannte Produkt, hier die In- 
sirumcnicntafel, dcren Material geschwachL wcrden soil. 
|0051| liin weiierer Tcil des Wcrkzeugs wird durch cincn 
von der Form her zum enustchenden Pmduki passendc n Nic- 
dcrhalier 12 gebildci, der als Fixierungscinrichlung fiir das 
Produkt dienl. 

|0052] Der Nicdcrhaller 12 wird mil. einem vorzugsweisc 
hydraulisehcn Ant rich cincrseiLs ubcr Fuhrungcn 14 aus 
Fuhrungszylinder 14a sowic cine PaBbuchse 14b mil pas- 
sendem PaBbolzcn 14c gcfuhrl und andcrcrsciis tibcr.Pcdcrn 
16 und DislanzsiUckc 18 passgenau auf ein in das Anlagc- 
formstuek 10 der Schneidccinrichtung cingelcgics Produkt. 
gefahrcn. 

10053] In der in Fig. 1 dargcstelllcn Ausfuhrungsform ist 
als zentralc Bcfcstigungscinheil fur die FUhrungcn 14 und 
Fcdern 16 und das Wcrkzcug sclbsl ~ siehc wcitcr unien - 
cine Basisplaitc 15 vorgeschen. an dencn die oben genannic 
FUhrongscinrichtung 14 bzw. die Druckfedcr 16 mil Di- 
stanzsiuckcn 18 in Laiigsriehtung der Sclinitlkonlur in wie- 
dcrholtcr Wcisc jewcils umgekehrt. angeordncl. ist Da der 
Nicdcrhaller 12 somil auf beiden Scitcn seiner Langsachse 
gcfuhrl. und durch Fedcrkrafl. fixicrl wird, isl. auch bci crheb- 
lichcr Langscrstreckung des Produkts dessen genauc Posi- 
tionicrung und siabilc Fixicrung bczuglich dcs cigcntlichcn 
Schneidwcrkzcugs gcwahrleistct 

|0054J In der in Fig. 1 dargcstelllcn Gcschlossen-Slellung 
befindet sich das Produkt mil seiner Sichtscilc in rclaliv 
leichlcm, iibcr die Druckkrafl der Fcdem 16 cinstcllbarcn 
Kontakl mil dem formgenau passenden Formsluck 10. 
10055] Die beiden Einrichiungcn 14 und 16 bzw. 18 wie- 
dcrholen sich in gewisscm Absland paarweisc in Langsrich- 
tung - in Fig. 1 nicht dargestellu da die Langsrichiung die 
Papicrebcne vcrlaBl - urn auf der gesamLcn Langc der zu 
schwachcndcn Kontur ein gleichmaBigcs Nicdcrhalten und 
Fixicrcn des Produkts fur den nachfolgendcn Schneid vor- 
gang zu gcwahrlcislcn. 

|0056] Vor/ngswcisc bcsichl der Niedcrhaltcr aus Met all, 
bcispiclswcisc Edclslahl, gecignctcr Dickc, um cine gceig- 
nctc Standfcstigkcil aufweisen zu konnen. Allernativen wa- 
ren cntsprcchcnd slcife Kunslsloffkonstruklioncn, sofem sic 
die noligc Slcitigkcil und Fcstigkcit der angestrcbtcn Stand- 
zcildes Wcrkzeugs cntsprcchcnd aufweisen. Der Niedcrhal- 
tcr 12 isl also flachig ausgcbildcl, hal eine OrTnung in dem 
Bcrcich, wo das Produkt gcschwachl wcrden soli, wird hier 
im Beispicl union gcfuhrl und stehiobcn unter einer von der 
Fcdcr 16gclicfcrlcn Vorspannung, mildcrcrim Zusamrnen- 
spicl mil den Dislanzsliickcn gegen das Produkldruckt . Das 
] > rodukl bleibl dahcr sichcr fixicrl. 

|0057] Der Messerhaltcr 20 crstreckt sich jenscits der Zci- 
chencbcnc von Fig. 1, urn cin oder mchrcrc Schncidmcsscr 
22 in ihrcr gesamten Langc aufzunchincn. Hr wcist cine gc- 
cignetc Aufnahrncvorrichtung fiir die Schncidmcsscr auf, 
die vorzugsweisc dcren schnclles Auswcchscln cnnoglichL 
Der Messerhaller 20 bcstchl vorzugsweisc aus einem stci- 
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ten, harten Material, um cine hone Siandzcitdcs Wcrkzeugs 
zu gewiihrlcislen. Die wciicrcn Malcrialcigcnschaften des 
Mcsscrhalters richlen sich vorzugsweisc danach. wie das 
(xier die Schneidmesser 22 crhiizl wird (werden). 
10058 1 (jenerell weisl dcr Messerhallcr 20 dafur cine 
Ileizcinrichlung auf, mil Hi lie derer das odcr die Schneid- 
messer 22 auf cine vorgegebene Tempcratur crhiizl wcrden 
konnen. In Fig. 1 ist dalur cin Tempericrkanal 26 skizzicrl. 
der den Messerhallcr gcgcbcncn falls in mchrcren Windun- 
gen durchziehl odcr mehrfach vorhanden scin kann. Diescr 
Kanal wird dann mil. cincm gccignclcn Medium, cl.wa Was- 
ser, rtl odcr Dampf, etc. in gccigneler Weisc beschicku um 
die Schneidmesser 22 auf die gcwUnschtc Tcmpcraiur (bci- 
spielsweisc ca. 480 Kelvin fur haulig vorkommendc Kunsl- 
slofFc) zu bringen und dort. zu halicn. DafUr isl vor/.ugsweisc 
ein groBflachiger Koniakl zwischen dem Sockcl dcr 
Schneidmesser 22 und dem Messerhallcr 20 vorgeschen und 
der Messerhallcr bcstehl aus cincm Maicrial hohcr Warmc- 
leillahigkcii. Die eingesiellie Tcmpcraiur dcr Schneidmes- 
ser solhc an das zu schncidende Material in gccigneler 
Weisc angepaBl sein. wobei dafur cine Gcsamlbclrachtung 
notwendig isl, in die auch der Schnciddruck als wesenllicher 
Bestandtcil cingchl. 

[0059) Alicrnaliv odcr in Kombinalion zu den genannlcn 
Tcmperierkanalen 26 konnen auch Hcizpaironen 24 vorhan- 
den sein, oder die Schneidmesser sclbst konnen als 
Ohm'schc Widcrstandc ausgcbildcl mil cincm cntsprcchen- 
den Sirorn beschickt. wcrden, so daB die voigegebenc 1cm- 
peralur crrcichi wird. 

10060] Dcr Messerhallcr 20 isl mil cincm Ansaiz 21 an der 
BasispJatlc 15 bcfesligl und tragi als wcscnllichcn Bestand- 
tcil die beiden Schneidmesser 22. die so geformi sind, daB 
ihre Sclinciden jeweils einc drei dimension ale Konturlinie 
bilden, die genau diejenige 3D-Form bcsiizl, die in der In- 
strumcnicnlafel crzcugl wcrden soil. Lclzlercs isl aus Fig, 1 
nichl crsichilich, da diese einc Schnittdarsicllung durch das 
Werkzeug isl. Konlurlinicn sind jedoch gezcigl in den Fig. 
23 bis 29. Auf diese sclbsi wird weitcr untcn cingegangen. 
|0061 J Wcnn die Schneidmesser als clekirische Wider- 
siandsclenicnic bclricbcn werden, sind sic von dem sic um- 
gebenden Mcsscraufnahmcicil vorzugsweisc elcklrisch i so- 
licit, jedoch fesl niitdicscm verbunden. Dies gcschiehi bei- 
spiclswcise durch cine Kcrarnikisolicrung, die den Sockel- 
leil der Schncidkorpcr umgibt Dcr Sockcltcil isl damil elek- 
irisch vom Rest dcr Anlage isolicrt, abcr dennoch mil dem 
Mcsscraufnahmcicil fesl fixicn verbunden. 
1 0062] Ein Tbmpcralursensor 28 silzi im Bcrcich des Mcs- 
sersockcls und nimml an ciner S telle, wo cr den Schncidvor- 
gang sclbsi nichl stort, die Tempcratur der Mcsscrschneidc 
ab und Icitct ein enisprechcndcs Tcmpcraluriiberwachungs- 
signal an cine Slciicmngscinheit oder einen Rcgler (nicht 
gczcichncl) fur den Schncidvorgang. 
|0063] Dcr Messerhallcr 22 isl. in gecignetcn, beispicls- 
weisc analog zu den Fuhrungen des Nicdcrhallcrs aufgcbau- 
len Wcrkzcugfuhrungcn 30 iibcr einen hydraulischcn An- 
irieb (nicht gczeichnci) miisarnt dcr Basisplaue 15 und dem 
Ansaiz 21 hin- und herbewegbar. PaBgcnauc Distanzstuckc 
32 (im obcrcn Tcil dcr Fig. 1 auch vorhanden, jedoch aus 
(irunden erhohtcr Klarhcit. nichl. gczeichnci) sorgen in Vcr- 
bindung mil Saulcn halter 29 und Buchscn halter 31 dafur, 
daB die Bcwcgung in die Hcfe des Schnitlcs hincin durch ei- 
nen prazise dcfinierlcn Endanschlag zwischen den Distanz- 
stucken 32 gestoppl wird, wobei die SchnilUicfe dcr 
Schneidmesser 22 damil bcgrcnzi wird: 
Bcim Anschlag sloBcn die beiden Distanzsttickc 32 aufcin- 
ander, die ihrcrscils uber Saulcnhaller 29 an dcr Basisplatlc 
15 bzw. iibcr den Buchscn halter 31 an cincm gemcinsamen 
Sockcl mil dem AnlagcformsiUck 10 salt anlicgcnd bcfesligl 



sind, wodurch cine stabile, prazise Gegenlagcrung liir den 
Schncidvorgang crrcichi isl. 

|0064| Im folgendcn wird nun das crhndungsgcriiaBe 
Schwachungsvcrlahrcn sclbst in weiiercn Finzclhcilcn hc- 
5 schrieben: 

Nachdem das Produkl 36 in die Schneidvorrichiung eingc- 
legi und durch cine cinleitendc Bcwcgung der Niederhallcr- 
vorrichtung don lixierl wurdc, wcrden die beiden Schneid- 
messer 22 durch die hydraulischc Sicucrung Uber einen 

io Steucrzylinder (nichl ge/^igt) in Anlage zu dem zu schwa- 
chenden Malerialkorpcr 36 gebrachi, also in Anlage zur vor- 
gesehenen T.x>kalion dcr zu crzeugenden Schwachungslini- 
enkontur an dcr Inslrumcntcntafcl 36. 
|0065| Die beiden Mcsscrschncidcn bcsiizcn cine Kcil- 

15 form und verjUngcn sich zu cincr Schniilkanic von ciwa 1 
bis 2 Zchntcl Millimclern Brciic. Die Schncidc sclbst hai 
ciwa cine Siiirkc (Brciic) von 1 mm und wird mil dem 'Ibm- 
pcricrkanal 26 und zirkulicrcndcm hciBcm Medium darin 
odcr/und durch die oft vcrwendeten Hcizpaironen bzw. 

20 durch Widersiandshcizung auf cine Mindcsliemperatur von 
ciwa 480 Kelvin gebrachi, Sollcn spczicllc, hohc Anfordc- 
rungen an cine homogen vcrteiltc Warmc im Mcsscr crfulll 
wcrden, so konnen gegebencnfalls gcwiinschic KombinaUo- 
ncn dcr Hcizcinrichiungcn an vcrschicdcncn Slellcn des 

25 Messers kombinieri. wcrden. 

|0066] Nun wind auf die Mcsscrschncidcn cin Druck mil 
eincm bcslimmtcn, vorgegebenen Maximalwcrt ausgcuht. 
Dadurch. daB dicscr Druckwcri fur den folgcnden Schwa- 
chungsvorgang nicmals ubcrschritlcn wird, isl bci unproblc- 

30 matischem Schichlaufbau des Produkls bcrcils sichcrgc- 
stcllu daB ein Schnitt durch das Maicrial crfolgcn kann. 
|0067] In vortcilhafier Weisc wird die SchnilUicfe durch 
einen meehaiiisehen Anschlag dcr Anschlagstuckc 29 an 
den Distanzstuckcn 32 an mchrcren Slellcn glcichzeiiig bc- 

SS grenzt. Diescr mechanischc Anschlag ist mil ciner Fcincin- 
stcllung verschen, die auch iibcr langc Standzeilcn des 
Wcrkzeugs hinweg prazise aufrccht crhaltcn wcrden kann. 
In vortcilhafier Weisc sind dafur gchartcte, fcingcschlifFcnc 
Distanzstuckc und -zusalzschcibcn vorgeschen, die cine 

40 hohc mechanischc Stahilitai fur langc Slandzciten gewahr- 
Icisicn. Damil lasscn sich prazise Schnittc durchfiihrcn mil 
cincr SchnittUefcn-Gcnauigkcil von cLwa 1-3/100 mm. 
|0068] Wcnn die DisianzstUcke 32 mil ihren Stimscitcn 
gegenscitig anlicgcn, ist die crforderliche SchnilUicfe cr- 

45 reichl, und die Schneidmesser konnen nach einer gegebe- 
ncnfalls vorgegebenen Verweilzeil fur cine Ruckzichbcwc- 
gung in umgekchrter Richtung durch cine cnisprcchcndc hy- 
draulischc Ansieucrung aus dem zuvor erzcugien Schnili- 
graben zuruckgezogen wcrden. 

50 [0069] Wenn die Schneidmesser 22 zuriickgefahren sind, 
isl das cigentlichc Schncidvcrfahren abgcschlosscn. Nun 
kann die Basisplatlc 15 ggf. saint gcschwachler Inslrumen- 
tentafcl in einc Offcn-Stcllung gefahren werden, aus der die 
Jnstrumcntcntafel manuell odcr maschinell entnommcn 

55 werden kann und fiir cine Wei lervcrarbei lung odcr Einbau 
zur Verfugung steht. 

[0070] Wic aus dcr vorangegangenen Bcschrcibung fiir 
den Fachmann crsichilich isl, kann nun dcr oben crwahnte 
maximalc Druckwcri an die vcrwendeten Materialicn irn 

60 Schichlaufbau angepaBl. wcrden, Bcispiclswcisc kann cin 
nicdriger Druckwcri, dcr ciwa ciner wirksamcn Schncid- 
kraft von ca. 10N pro Millimeter Schncidlangc cnLspricht, 
durch cine enLsprcchcndc Kraflsicucrung auf die Steucrzy- 
linder dcr Messerschncidcn crzcugl werden. Ein rclativ 

65 nicdriger Druckwcri sorgt in Vcrbindung mil dcr crhohtcn 
Tempcratur des Schncidmessers dafur, daB ein Schnitt crfol- 
gcn kann, solangc die Schncidctcmpcralur in dcr Nahe des 
odcr iibcr dem jcwciligcn Schmelzpunkt des zu schneiden- 
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den Materials liegl. Dann kann crfindungsgema'B cben auch 
cin Schniil mil. gcringcr Gcschwindigkeit. - falls aufgrund 
cincr erhohien Schniltgenauigkeil erwiinscht. - in die 'llcfe 
des Materials hincin crfolgen. hci deni nur sehr geringc 
Druck kraftc hcnftligl werden. Trot/, langsamcn Sehneidcns 
isl die Ikarbcilungszcil jedoeh crlindungsgcniaB itmitcr 
noch rclaliv kurzin Relation y.ur Lascrbcarbcilung. 
|IMJ71] Durch den niedrigen Aullagedruck dcr Mcsscr- 
schneiden 22 isl jedoch gcwahrleislel, daO auf der Sichiscitc 
des Produkls, hier im Ausfuhrungsheispicl der Inslrumen- 
Icnlafel, keinerlci Abdruck er/eugi wird. Auf Grund derge- 
ringen Warmeleilfahigkcil dcrzu schncidenden Malcrialicn 
- cs werden ja mcislens KunstslorTc, inshesondere thermo- 
plastischc Stoflc odcr Ouroplaste geschnilten - sowie auf- 
grund einer gering gehalicnen Verwcilzcitdcr Schncidmcs- 
scr ini Uinkchrpunkt bci maximalcr Schnilllicfc kann ausge- 
schlosscn werden, daB die Dckorschichi. Ubcr die Hiizccin- 
wirkung der Messcrschncidc eincn oplisch sichtbarcn Seha- 
den erleidet. 

|0072j Wic cin Pachmann wcitcr erkennl, kann gcmaB 
dem crfindungsgcmaBcn Vcrfahrcn durch cine cinzigc, vcr- 
glcichswcise kurze sleucmdc Schniitbewcgung im weseni li- 
chen scnkrcchL zur Plache des zu schncidenden Materials 
dcr Prazisionsschniil durehgefuhrt werden, ohnc daB cs ci- 
ncr aufwendigen Sieuerung von Sehneidinesscr odcr Lascr- 
strahl in Langsrichlung der vorgegebenen Konturlinic bc- 
darf, denn crfindungsgcmaB wird die gesamtc Kontur vor- 
zugs weisc saint Dckorschichi glcichzciLig odcr zumindcsi 
abschniiLswcisc gleichzcitig geschnilicn. 
[0073 | Dan lit werden die Taktzcitcn bci der Produkiion 
crh&ht, wodurch die Produktivital crhohl wird. Gleichzcitig 
ist cine Konirolle dcr SchniltUefc dadurch moglich, daB die 
Messer ersl dann fur die Ruckziehbewegung umgesteuen. 
werden, wenn dcr mcchunische Anschlag erfolgt isl. Dabei 
kann das Signal fur die Ruckstcucrung bcispielswcisc durch 3S 
cincn eleklrischen Konlakt an eincm odcr mchrcren der vor- 
gesehenen Anschlage dirckl erzcugl werden, odcr im Zu- 
samntenhang mil cincr Scnsorstcucrung, wie cs nachfolgcnd 
bcschricbcn wird. 

|0074| In cincm weilcrcn AusfUhrungsbeispicI der crnn- <w 
dungsgcmaBcn Schncidanlagc sind mchrcrc, fesi mit dem 
Messerhalicr 20 vcrbundene Wegscnsorcn flir Wcgmcsssy- 
steinc voin Stand derTcchnik vorhanden. die den zuriickgc- 
legtcn Weg dcr Messcrschncidc bezogen auf cine fcsl vorgc- 
gebene StarLstellung crfassen, wobci neben den Wcgpunkten 45 
fiir den SchnutfortschriU vor/ugsweisc zugchorigc Zeil- 
wcrtc und inshesondere diesc Daicn am Urnkchrpunkl, d. h. 
bci maximaler Schnilllicfc fUrcine Komrollauswcrtung und 
Prolokollierung gespeichert werden. Die Slartslcllung isl 
vorzugsweisc cine Nullslcllung der Messer in dcr oben cr- 50 
wahmen Gcschlosscn-Stcllung dcr Anlagc. Vor/ugsweisc 
bcfindcn sich zumindcsi zwei WcgnicBsystcmc an den bci- 
den Langsendcn dcr Schnitlkontur. 

|0075] Des weilcrcn isl in bevorzuglcr Weisc auf Basis dcr 
durch die Wegscnsorcn cnnitiellcn Wcgntessungcn in dcr 55 
programmicrten Logik filr die Schnitisieucrung odcr ggf. 
Schnillrcgclung cine Gcschwindigkcilsstcucrung vorgesc- 
hcn. Diesc isl vorzugsweisc so programmiert, daB bci Uber- 
schrcitcn einer vorgebbaren SchnillgeschwindigkciL der da- 
fiir ursachlichc Stcucrdruck gcscnkl wird, wodurch sich die 60 
Schnillbcwcgung wicder vcrlangsamt, 
1 0076 1 Dantit konncn voin Schichlaufbau her chcr problc- 
maiische Schichifolgcn prazisc geschnilicn werden, ohnc 
daB cin unkonurollicrles Schneidcn stall (index. Dies isl ins- 
hesondere dann wichiig, wenn zucrsl cine rclaliv hartc 65 
Schichl mil rclaliv hohem Schmelzpunkl, etwa cincm Ther- 
moplasl mit zur Vcrstarkung cingearbeitcten Glasfasern ge- 
schnitlcn werden soil und danach cine rclaliv wcichc 
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Schichl mil cincm gegebenen falls niedrigen Schmclzpunkt. 
|0077 1 lirlindungsgcmaO werden die ubcr die Wegscnso- 
rcn gclieferten Signale von der Sleuerungslogik ubcrwachl 
und ausgcweitel. Wenn diesc Auswcrlung ergihl, daR. hci- 
5 spiclswcisc bci zwei von insgcsaml. vicr Wegscnsorcn die 
crfordcrliche Schnilllicfc erreichi isl, so wird die Druckaus- 
ubung auf den cincn (zcnlralen) Sicucrzylindcr llir die 
Sehneidinesscr gcziell vcrringert odcr gcsioppl, urn cine 
entsprechende Umsicuerung filr die RUckzichbcwegung 
io durehfiihrcn zu konncn. 

|0078j Sind mchrcrc Steuerzylindcr fiir den Schnciddruck 
vorhanden, konncn dann sogar gcziell besiimmle dcr Cylin- 
der drucklos gcmachl werden, wahrend andere auf ggf. ci- 
ncm geringcrcn Wert blcibcn, urn den Schniil. in "ihrcn" Be- 
15 reichen zu vollendcn. 

|0079 1 In vortcilhaflcr Wcisc kann aus cincm odcr mchrc- 
ren Wegsignalen und cincr Zcilqucllc die jeweils aktuclle 
Sehncidgcschwindigkcil durch die Stcucrungscinhcil er- 
rcchnct werden. Hrgibt sich nun cin schr plolzlichcr Anslicg 
20 der Sehncidgcschwindigkcil. so kann daraus gcschlosscn 
werden, daB gerade cben das Messer von cincr hartcn 
Schichl in cine wcichc Schichl hincingcstoBcn ist. Soniil 
kann cin plolzlichcr, zu slcilcr odcr zu hohcr Anstieg ausge- 
nutzl. werden, urn den Druck auf die Sicucrzylindcr zu cr- 
15 niedrigen, urn cine priizise, konlrollicrte Sehneidbewegung 
mil nunmehr vcrmindcrlcr Schniltgcschwindigkcir. dureh- 
fiihrcn zu konncn. 

|0080| Die Wegscnsorcn ergeben cin Signal, das anstcilc 
odcr in Kornbi nation mil dent mcchanischcn Anschlag, wic 
30 cr wcitcr oben bcschricbcn wurdc, dazu ausgenutzl werden 
kann, urn die Vorwartsbcwegung dcr wSchncidmesser zu 
stoppen, zu vcrlangsamcn odcr cine RUckzichbcwegung 
durclrzufuhren. 

10081 ] Dafur muB die program mierbarc Ijogikcinhcil dcr 
Stcuerungscinrichtung nur ubcr cincn cntsprcchcnd vorge- 
gebenen Grcnzwcrt des Wcgcs vcrfugen. Wird dicscr (jrenz- 
wen bci dcr Wcgmessung crrcichl, und dies ubcr die Signal- 
auswertung dcr Logik mitgcteili, so wird cin cnusprcchcndcr 
Riickzichvorgang von dcr Stcuerungscinrichtung ausgclost. 
[0082] In wcilercr Abwandlung dcr erfindungsgcniaBcn 
Schwachungs vcrfahrcn kann in vortcilhaflcr Weisc die 
Ruckzichgcschwindigkcil dcr Sehneidinesscr aus dem Ma- 
terial hcraus konstani odcr altcrnativ in Abhangigkcil vom 
On dcr Messcrschncidc im SchniUgraben vorgegeben wer- 
den. Dazu werden die doppelL ansteuerbarcn Sicucrzylindcr 
mil eincm cntsprcchcnd vorgegebenen Druck angestcuert, 
wodurch sich cine entsprechende Ruckzichgcschwindigkeil 
einstelll. 

|0083] Bcispielswcisc kann mit einer anfanglich langsa- 
men, dann abcr geslcigcrlcn, und am Rand des Schnillgra- 
bens wicder bcwussl vcrringert en Ruckzichgcschwindigkeil 
cin gules Ergcbnis crziell werden, bci dem cincrseits cine zu 
intensive Vcrschmuiy.ung des Mcsscrs vennicden wird und 
andcrcrscits sichergcstcllt wird, dafi die Mcsscrschncidcn 
langsam genug zuriickgezogen werden, urn cincn saubcrcn 
Schniu zu hintcrlasscn, bci dem nibglichcrwcise vorhan- 
denc SchniU restc durch Abrieb, etc. wcggcschmolzcn wer- 
den. Inshesondere der Wulsl 50 in den Fig. 4-1 9 kann abge- 
rundcl werden, urn im Falle dcr Explosion des Airbags fur 
den Menschcn gcfahrlichc Ruckstandc zu vennciden. 
(0084J Wcilcrc Einzclhciten zum eigcntlichen Schneidcn 
durch vcrschicdcne Material vcrbundc werden wcitcr untcn 
noch bcschricbcn. 

|0085] Fig. 2 zeigt, wic die Mcsscrschneide 22 in cincn 3- 
Schichlcn- Vcrbund aus Tragcr 38, Schaum 40 und Dckor 42 
des Produkls bis kurz vor Bcginn dcr Dckorschichi 42 vor- 
gedrungen ist. Aus Fig. 2. die durchaus rcalistische Schicht- 
dickcn-Vcrhalinissc zeigl, wird crsichtlich, daB dcr crfin- 
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tfungsgcmaBc Sehneidcvorgang nichi trivial isi. <la cine 
hohc Prii/.ision gcrade bcim Schwachcn der Ictzlen, oft. schr 
dunnen Dckorschichi verlangl ist. Die erfindungsgeniaBe 
Schneidvorrichlung rcalisicrl cine SchniHlieTcngenamgkcil 
von ciwa 1 bis 3/ KM) Milliineicm. 5 
|0086| In Fig. 3 isi in lirgiinzung zur Beschrcibung von 
Fig. 1 cine weilcre crlindungsgcmaBc Varianle cincs Aus- 
riihrungsbci spiels der Schneidvorrichlung gezeigt. die an- 
sielle von nur cineni hydraulisch bewegien Mcsscrhallcr 22 
/.wei aufweisi, die nachcinander y.uni Tiinsatz koinincn. Die if> 
Verwcndung von inehreren Mcsserhaliern und Sehncidmcs- 
sem enipfiehll sich dann, wenn die zu schncidenden Ober- 
flachen des Produkls cine rclaliv siarke Kriimmung aufwei- 
sen und cs wichtig ist, daB die Bcwegung dcr Messcrsehnci- 
den parallel zu dcr Messcrschneidenllache isi. l>ies isi. bci 15 
den wciLaus iibcrwicgenden Fallen cine rclaliv xwingende 
Randbcdingung, urn cine sauberc Schniitgeomeiric zu er- 
zeugen, unt Hintcrschneidungcn zu venue iden und urn hohc 
Si and/cite n dcr Mcsscr /.u crlangen. 

10087] Fig, 3 zcigl cinen ahnlichen Aulbau wie Kig. 1. 20 
insbesondcre hinsichllich dcr La^crung des Produkles in 
dem Anlagefornisluck 10, sowic dcr Niederbalier 12 und 
seincn Fuhrungcn, sowic dcr Basisplaiie 15 und des Sockets 
13. 

|00S8] lis sind jedoeli /wei getrennte Schricidiuesserein- 25 
hcitcn vorgeschen, die unubhangig voncinander arbeiien. 
Die cine Schneidmcsscrvorrichtung isi im oberen Tcil der 
Figur im ausgefahrenen Zustand im EingrilT mil dem Pro- 
duki. gezeigt. 

|0089J Sic enthall im Wescnllichcn cinen llydraulikzylin- 30 
dcr 44A, dcr fest mil dem schraffiert gezeichncien, als An- 
sch lags tuck ausgcbildctcn Rahmcnteil 46 des Obcrwcrk- 
zeugs vcrbunden ist. Die Schneideinhcil wcisl fenier cine 
Schiebcrfuhrung 49a auf, die cine Hnearc Vcrschicbung des 
Mcsscrhattcrs 20a von cincm eingczogenen Zusiand - siehc 
unierc Messereinheit - in cinen ausgezogenen Zusiand - 
siche obcrc Schneideinhcil - zulaBl. Dcr Schnciddruck kann 
cbenso wie oben beschricben fcin cingeslclll werden, urn 
den aktucllen Silualioncn wahrend des Schncidcns gerccht 
zu werden. 40 
|0090] Wenn dcr cine Schncidvorgang mil dem in Fig. 3 
oben dargestclltcn Schicber bcendel ist, und dcr Messerhal- 
lcr 20a wiedcr in die eingezogene Sic I lung zurUckgcfahren 
worden ist, kann dcr zweile Schncidvorgang durchgefuhrt 
werden, in dem die untcrc Schneideinhcil mil dem Mcsscr- 45 
nailer 20B und dem Schicber 48B zum Hinsatz kommi. Das 
Schnillcrgcbnis kann uber cine gezicile Auswcrtung durch 
Vcrgleich zwischen jcwciligen, gespcichcrtcn Isiwertcn, ins- 
besondcre dencn am Umkchrpunkt der Schncidcbcwcgung 
und vorgegebenen Sollwcrtcn kontrollicrt werden. Sichcr- 50 
heitsgefahrriende Ausschussprodukte konnen somil sichcr 
erkannl werden. 

|0091] Wenn bcidc Schnittc crfolgreich durchgefuhrt wor- 
den sind, das Schnillcrgcbnis gegcbcncnfalls konirollien 
worden ist, und der Schniti als erfolgreich qualiliziert wcr- 55 
den kann, kann auch dcr zwciic Schicber wiedcr cingczogen 
werden und das Produkt aus dcr Schneidvorrichlung cnl- 
fcrni werden, wie cs zuvor im Zusammenhang mil Fig. 1 be- 
schricben wurdc. 

1 0092] In den Fig. 4 bis 7 ist cine Abfolgc wahrend des cr- 60 
findungsgcmaBen Schncidvorgangs dargcsiclll, wobci cin 
Tragcr vcrwendct wird, dcr an der Slellc der Schwachung 
nichl sclbsl vorgcschwachl isL In den Figurcn isi jewcils in 
cincrSchnitidarsicIlung von oben nach untcn dcr Nicderhal- 
tcr 12, Tragcr 38, Schaumschicht 40, Dckorschichi 42 sowic 65 
das Anlagefornisluck 10 als Konlurgcgcnlage gczcichncL 
Einc willkiirlich gcwahltc Fonn ist dabci als Bcispicl angc- 
nornmen. 



|0093| Die Dickc dcr Dckorschichi isi aus KlarhciisgrUn- 
den el was zu groB dargcsiclll. 

10094] Wie eingangs crwahnt. isi die Tragcrschichi 38 
mcisl harlcr als die darunicr Hegcnde Schaumschichl 40 und 
die Dckorschichi 42. In Fig. 4 is! die Messerschncide bcim 
Aufscizcn auf die Tragcrschichi durch cincOflnung im Nie- 
dcrhaller gczcigu In Kig. 5 hal die Messerschncide auf 
Grund des auf sic wirkenden Drucks nach unicn und ihrcr 
schmclzenden Wirkung die Tragcrschichi 38 fast vollsian- 
dig durchdrungen, wobci sich am Sennit Icingang bcidscifig 
dcr Messerschncide cin Wulsl 50 aus aufgeschmolzcncm 
Material ablagcrt. 

|0095 1 In Fig. 6 hal das Mcsscr bcreils die Schaumschichl. 
40 vollstandig durchdrungen und hat die Dckorschichi 42 
bis zu dcr verlangicn Rcslwandstarke geschwacht. Dies isi 
die Phase, in dcr cntweder dcr mcchanische Anschlag, wic 
oben crwahm, crrciehi wurde, odcr allcrnaliv odcr in Kom- 
binaiion milcinandcr cin Wcgscnsor cin entsprcchendes 
Ruck fan r-Signal in Vcrbindung mil der oben crwahnlen 
Steucrungslogik crzcugl. 

|0096| In Fig. 7 ist das Mcsscr in der zuruckgcfahrcncn 
Slellung gezeigl. Die Schnillgcomclric sclbsl cnlspricht dcr 
Querschnitlskoniur des Mcssers. Das Material aus dem 
Schnitigrabcn ist Icilwcisc in aulgeschmolzener Ttorm als 
Wulsl 50 erkennbar o<ler bcim Schneiden sclbsl bcreils vcr- 
dampfl. 

|(M)97| In den Fig. 8 bis 1 1 ist cine analogc Sehniltabfolgc 
gczcigu wobci jedoch der Tragcr 38 in cincm scparaten Ar- 
beit sgang bcrcits vorgcschwachl wurde, bcispiclswcisc di- 
rekt bcim GieBcn des Tragcrformleils. Dcr Vortcil bcim 
Schneiden cines bcreils vorgcschwachlen Tragcrs 38 ist 
darin zu schen, daB das Schneiden mitder erfindungsgema- 
Beu Schueidvorrichtuiig auf das wirklich wcsetitlielie be- 
schranki wird, nlimlich das vollstiindige Durchircnncn von 
Tragcrschichi 38 nur noch durch die Ausnchmung 52, von 
SchaumschichL 40 und das "Nur- Schwachcn" dcr Dekor- 
schichl 42. Kin wcitercr \brieil licgl darin, daB das Schau- 
mcn dcr Schaumschichl 40 irotz Schwachung des Tragcrs 
38 immer noch uncingeschrankt moglich tsu da dcr Tragcr 
immcrhin noch gcschlosscn isi. 

|0098 ) Fur die weilcre Beschrcibung kann auf die Be- 
schrcibung dcr Fig. 4 bis Fig. 7 vcrwicscn werden. 
|0099] In den Fig. 12 bis 15 isi cine analogc Sehniltab- 
folgc dargcsiclll, bci der der Tragcr 38 nichl vorgcschwachl. 
dafiir jedoch die Dckorschichi 42 bcreils in eincm scparaten 
Arbeitsgang vorgcschwachl wurde, s. Ausnchmung 54. Ein 
solchcs Vorgchcn kann sich crnpfchlen, wenn schr hohc (jc- 
nauigkeitsanfordcrungen an die Eindringiicfc des Mcssers 
in die Dckorschichi gcslcllt werden. Dies kann bcispicls- 
wcisc dcr Fall scin, wenn die Dckorschichi sclbsl schr diinn 
isi - el wa 1 bis 1 ,5 Millimeter und dcren Rcststarkc nach er- 
folglcr Schwachung ctwa 2/10 mm bis 3/10 mm odcr darun- 
icr betragen soli. In cincm solchcn Fall kann die Taisache 
ausgcnuizt werden, daB cs cinfachcr ist, die Schwachung der 
Dckorschichi scparal durchzufuhren, wenn sie in eincr 
Ebcnc liegt und don cben bearbcitel werden kann. 
|0100] In Fig. 14 isi die Messerschncide soweit vorgc- 
drungen, daB cine gewissc Rcslwandstarke X in dcr 
Schaumschicht slchcn blcibl, urn nichl zu riskicrcn, das 
Mcsscr bis in die Dckorschichi vordringen zu lasscn. Ein 
unbeabsichligtcs DurchsioBcn dcr Dckorschicht ware dann 
untcr Umstanden zu befurchten, wenn dcr Fokus bcispicls- 
wcisc auf schr schncllc (und damit groberc) Bcarbcilung dcr 
Wcrkstiickc gclcgl wird. 

1010.1 ] ErfindungsgcmaB ist also das Schncidvcrfahrcn 
auch fur Fallc anwendbar, bei dencn die Dckorschichi be- 
rciis vorgcschwachl isL Abwcichcnd von Fig. 14 und 15 
kann jedoch. wenn es gcwolli ist, auch die Schaumschichl 
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40vollstandigdurchdrungen werden, wenn dies crfordcriich |0111) Auch abschniltwcisc, in gcringeni Abstand Uber- 

isl. Vcr/ichiet man jcdoch auf cine vollstandigc Durchdrin- lappcndc Schniuc (nichi. gczcigt) konnen gebildci werden, 

gung dcr Schaumschicht 41), so ergibl sich als Vortcil, daB uni hcsiimmtc Wirkungcn dcs AufrciBens odcr Stchenblei- 

der Schichtaufhan mil. ciner wcilaus gcringcrcn SchniUtie- ben von Material zu hewirken. 

fengenauigkcil vorgcnoinmen werden kann. da die Dckor- 5 |0112| Obwohl die vorlicgende lirlindung anhand eincs 

schiehi. 42 bereils vorhcr geschwachl wurdc. Die Schaum- bevorzuglcn A usfuhrungsbei spiels vorstehend beschrieben 

schichl 40 hat cine so gcringe RciBfcsiigkcil, daB es keincr- wurdc, isl. sie darauf nichl bcschriinkl, sondern auf vicllal- 

lei Schwierigkcilen beim AulrciBcn dcr Sollbruchlinic gibL lige Weise modilizierbar. 

10102 1 Fig. 16 bis Fig. 19 zcigl. eine anaioge Schniuab- |0113| Die oben bcschricbcnc Schneidanlage kann nun in 
folgc, wobci ein vorgeschwachtcr 'IVagcr und cine vorgc- 10 vortcilhaftcr Weise gcni&B einem wcileren Ausfuhrungshci- 
schwachtc Dekorschichi verwendcl. wird. Fur eine solche spiel dcr Hrfindung als kombiniertc Schncid-Sianzanlagc 
Kombinalion im Schichlaufbau gill das. was oben jewcils ausgebildcl scin. hci der in einem separaten Vcrfahrcnsab- 
fur die cinzclncn 1-allc - vorgcschwachtcs Dckor bczic- schniti die Instrunicnicniafcl aus einem dalur vorgeschenen 
hungsweisc vorgeschwachtcr Tragcr - in Allcinsiellung gc- Rohiing ausgcsianzt wird und in einem andcren Vcrfahrcns- 
sagl. wurdc. 15 abschnitl. die erlindungsgcmaBc Matcrialschwachung selhsl 
1 01 03 1 in Fig. 20 ist ein elcklrisch crhitzbarcs Schncid- vorgenommcn wird. Die vorbcschriebcnc Anlage ist. dazu 
mcsscr 22 mil. in dcr Klingc vorhandenen Verzahnungcn mil lediglich mil. enisprcchcndcn Stanzwerfczcugcn ausgcrOstcl. 
Anschlusscn an die Pole cincr Glcichspannugsquciic ge- |0114| Hicraus result icrt der klarc Vortcil, daB das Prcxlukl. 
zcigl. Das Mcsscr wird also dirckt. und komplcll in zusam- bezichungsweisc dcr Rohiing fur das Produki nur ein einzi- 
menhangenden, elcklrisch leilfahigen Absehnilien crhit/x 2U ges Mai in die Anlage cingclcgi bezichungsweisc hcrausge- 
|0104| In Fig. 21 crhily.cn in den Mcsscrhallcr 20 cingc- nommen wird, wodureh Produklionsverrahrcn wescnllich 
lassenc Hcizpalroncn 24, die vorzugsweisc als in Sand und/ effizienter ausgefuhrl werden konnen. 
<xlcr Keramik cingchcllelcr Ohmschcr Widcrsiand in cincm 101.15] HrlindungsgcmaB konnen alle im Stand dcr Tech- 
Metal Lrohr ausgebildcl sind, die Schncidmcsser indireku nik ublichcn Ausfiihiungen dcr Schncide dcs Schncidmcs- 
Eine gute Warmclcilung sollte dalur zwischen Hallcr 20 und 25 sers 22 verwerulei. werden. je nach beabsichLigLer Wirkung; 
Schncide 22 gegeben scin, beispielsweisc wird die Schneidcndickc an das zu schnei- 
|0105] In Fig, 22 isi cin Tcmpericrkanal 26 im Halter 20 dendc Material, an die Schnitlticfc, an die Maicrialhartc, an 
dcr Schncidmcsser 22 vorhanden. Dicscr heizl den Hallcr die Schnillgcschwindigkcii, sowie die bcabsichiigic Stand- 
und iibcr Warmclcilung auch die Schncidmcsser auf. Er zei t. dcs Messcrs der Art angcpaBi werden, daB cin moglichsi 
wird mil cincm gccignclcn hcisscn Medium pcrmancnl 30 oplimaler Kompromiss aus den vorgcnannicn GroBcn crzielt 
durchstromt, unt cine konsiante Tcmpcratur am Mcsscr zu werden kann. 

haltcn. 10116] Ahnlichcs gilt fur die verwcndeicn Schncidcnwin- 

|0106] In den Fig. 23 bis 29 sind verschiedene Schwa- kel und "Spilzcnwinker(bci Schnitldarslcllung der Messer- 

chungskonturcn gczeigi. Allc hicr jelzt gczeigtcn Schwii- schncide). Auch hicr sollte das Mcsscr so ausgebildet scin, 

chungskonturcn sind prinzipicll gccignei, um cine gecignete 35 daB eine ausreichende mcchanische Stabilitai und damil 

Airbag-Ausbruchoffnung zu bilden. Slandzcit. bci vcrtrclbarcr Schncidkrafl vorhanden isU Bci- 

|0107 ) Fig. 23 zcigt als Koniurlinic cine horizontalc Linic spiclswcisc kann dafiir die Schncide so ausgebildcl scin, daB 

37, die sich beispielsweisc durch Vcrwcndung cines einzi- sic zunachsi schlank auf die Schniukanlc zulauli und dann 

gen Schncidmcsscrs hcrstellcn laBl. Fig. 24 zeigt cine H-for- jedoch in cincm im Vergleich dazu slumpfcren, Spitzcnwin- 

inige Koniurlinic 37, die sich je nach Krununungsvcrhali- 40 kel cndci. Dies flihn zu einem guien Kompromiss zwischen 

nissen durch Vcrwcndung von einem einzigen (wenig Sehncidqualilal und Standzcil, weil die Spilze in gewisser 

Kriimmung). zwei odcr drci (viel Kriimmung liings der vcr- Weise cntscharfl isl. 

likal gezcichnctcn Linien dcs H) Schncidmcsscm hcrstellcn [0117] Dcs wcitcrcn konncn die Schncidcn der vcrwende- 

laBL Gleichcs gill fiir Fig. 25 und Fig. 26, bei denen die au- len Schncidmcsser auch Vcrzahnungen - s. auch Fig. 20 - 

Bcren scnkrcchlcn Abschnitte der Koniurlinien 37 eine be- 45 odcr andcrc, beispielsweisc wellcntbrmigc Ausbuchiungcn 

slimmte Ponn aufweisen, enlwcdcr cincn Halbkreis bilden aufweisen. Hierdurch wird prinzipicll, wic im Stand dcr 

odcr ein cckig ausgcbildeics C Technik grundsalzlich bekannl - cine Vcrringcrung dcs 

10108] Fig. 27 zcigl cine Schwachungskoniur 37, wobci glcichzeilig cindringenden Mcsserqucrschnills beziehungs- 

im wcscntlichcn drei Seilcn cincs Rechtecks geschwachl weise Volumcns crrcicht. Dadurch kann - insbesondcrc 

werden, und die vierte- eine langeSeile- nichl. Die sichen 50 beim Schwachcn dcr Dekorschichi - mil vermindcrtcm 

blcibcndc, langc Scitc iibernitntnt die Funklion eines Dnick gcarbcitct werden. Allerdings sol I ten die Vcrzahnnn- 

"Scharniers", daB heiBl, wenn die Sollbruchlinic aufreiBl, so gen parallel zur Schncidrichlung angeordncl sein, um kcine 

blcibt die vorerwahnte unlerc Scile stehen und das abgclostc Hinterschnillc zu bilden, die eine schr slarke Vfcrschmul- 

Stuck dcr Airbag-Abdcckung klappL nach vorne, unlcn auf. zung dcs Messcrs nach dem Schneidvorgang nach sich zie- 

|0109] Fig. 28 zeigl eine aus Fig. 27 hervorgehende 55 hen konnen. Grundsalzlich isl auch hier ein enisprechendcr 

Schw^chungskonturlinic 37, wobci zusaHzlich die untcre Kompromiss zwischen Schneidkrafu Slandzeil und dem 

Scile von auBcn kommend jewcils geschwachtc Abschnitte Qucrschnin des durch die Verzahnung stehen bleibcnden 

besitzt. Rcslqucrschnitls anzusircben. 

(0110] Fig. 29 gcht wiedcrum aus Fig. 28 hervor, wobci 10118] Das erlindungsgcmaBc Schncid vcrfahren kann 

zusaizlich auch noch der in Fig. 28 sichen gcbliebcnc Be- 60 auch auf Monoschichtcn odcr andere Schichtzusammenset- 

reich zwei zusaty.liche, nichl mitcinandcr verbundene li- zungen odcr Schichtcnvcrbundc angcwcndcl werden. Es isl 

nearc Schwachungsbcrcichc enihall, die symmelrisch ange- also nichl auf den Anwcndungsbereich der Airbagabdck- 

ordnct sind. Die in Fig. 28 und 29 angcdcutctcn MaBnahmen kungen beschranku 

konnen sich dann empfehlen, wenn das Material des (0119] Insbesondcrc isl die Wcgerfassung si nnvoll mil ci- 

Schichlvcrbundcs cine rclaiiv hohc RciBfcsiigkcil hal odcr 65 ncr Stcucrung dcs Schnciddrucks kombinicrbar, um auch 

seine Slcifigkcil so groB isl, daB die Scharnicrwirkung, also bei sehr inhomogencn Schichlabfolgen z. B. - wcich /hart/ 

die Klappbcwcgung dcs abgclosicn Teils der Abdcckung schr wcich/hari- cin konlroliienes, aberdennoch cflizicnlcs 

noch wcitcr unicrslutzl werden muB. und priizises Konturschncidcn zu crmoglichen. 
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|0120| SchlicBlich konnen die Merkmalc dcr Untcran- 
spriichc im wcscntlichcn frci mileinander und nicht durch 
die in den Anspruchen vorliegcndc Reihcnfolge milcinandcr 
kombinicrt werden, solern die Merkmalc uriabhiingig vnn- 
cinandcr sind. 5 

Pal cm an spriichc 

1. Vcrfahren /.uiu dosiericn Schwachcn von schncidfa*- 
higen Malcrialkorpcm (36) langs cincr vorgcgcbcncn JO 
Konlurlinic (37), cnihallcnd die Schrillc, 

Bringcn des Malerialkorpers (36) in Anlagc zu cincr 
vorgcgcbcncn Anlagcllachc (10), 
Erhilzcn oder Haltcn wcnigslcns cincs Schncidmcssers 
(22). dessen Schncide die Form wcnigslcns cincs Tcils IS 
dcr vorgcgcbcncn Konlur aufwcisl, aufcinc (r) vorgc- 
gcbcnc(n), crhohie(n) 'Ibmpcraiur, 
Annahern dcr Mcsscrschncidc passend zur Konlurlinic 
(37) des zu schwachcndcn Malerialkorpers (36), 
AusUbcn von Druck gcringcr odcr gleich cincm vorgc- 20 
gebenen Maximalwen uber die Schncide auf den Malc- 
rialkbrpcr (36), urn cincn Schnilt durchzufuhrcn, bis 
cine vorgcgcbcnc Rcstmalcrialsiarkc crreicht isl, und 
Ausbringcn des wcnigslcns cincn Schncidmcssers (22) 
aus den i Schnillgraben. 25 

2. Vcrfahren nach Ansprueh 1, wciier cnihallcnd die 
Schrillc 

Erfasscn dernoeh verbleibcnden. ungcschnillcncn Ma- 
terial slarkc an cincr odcr niehrcrcn Stcllcn dcr Konlur- 
linic, 30 
Gcncricrcn cincs cntsprcchcndcn Wcgsignals, 
Auswerten des Signals, 

Stoppcn dcr Druckausiibung, wemi aus dun Signal 
hcrvorgeht^ dass cin vorgegebener Grcnzwcrt dcr ungc- 
schnillcncn Malcrialstarke crreicht isl. 35 

3. Vcrfahren nach Ansprueh 1 odcr 2, wcitcr cnihal- 
lcnd die Schrillc, 

Erfasscn dcr Schncidcgeschwindigkeil, 

Vcmiindcm des Druckcs, wenn cin vorgegebener Ma- 

ximalwcrl dcr Schncidgcschwindigkcil Obcrschrilien 40 

wird. 

4. Vcrfahren nach Ansprueh 1 bis 3, wcitcr cnihallcnd 
die Schril te, bei Erreichcn der vorgcgcbcncn Rcslmalc- 
rialstarkc die Mcsserschneidc (22) wahrend cincr vor- 
gegeben Zcitspannc am Bodcn des Schnillgrabens zu 45 
bclasscn. 

5. Vcrfahren nach cincm dcr vorslchcnden Anspruchc. 
angcwcndci zur Hcarbcilung von Maicrialktf rpcrn (36) 
mil mchreren Schichicn(38, 40,42) aus untcrschicdli- 
chen Malerialicn, insbesondcre mil cincm oder mchrc- 50 
rcn Schichlcn aus thermoplaslischcn und/oderduropla- 
siischcm Material unicrschicdlicher Hartc, cnthalicnd 
den Schrilt, die Druckwertvorgabc wahrend des 
Schneidvorgangs an die Harte dcr Material schichl ins- 
besondcre durch Konlrollc dcr Schniilgcschwindigkcil 55 
anzupasscn. 

6. Vcrfahren nach cincm der vorstchenden Anspruchc, 
wciier cnthalicnd den SchritL, nach Erreichcn dcr Min- 
dcslrcststarkc das Mcsscr (22) mil einer vorgebbaren, 
konslanten oder orisabhangig variablen Riickzichgc- Go 
schwindigkcil aus dem Material zu Ziehen. 

7. Vcrfahren nach cincm dcr vorslchcnden Anspruchc. 
verwendet zum Herstcllcn ciner Sollbruchkonlurlinic 
(37) in dcr Abdcckung cincs Airbags in cinem Fahr- 
zcug. 65 

8. Vcrfahren nach dem vorslchcnden Ansprueh, bei 
dem in cincm einzigen Schncidvorgang cine IVagcr- 
schicht(38) und cine zwischcnliegcndc Schaumschicht 
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(40) /.umindcsl in wescnilichcn Abschniiien der Kon- 
lurlinic (37) durchschnitlcn und cine die Sichtseiic dcr 
Airbagabdeckung bildende Dckorschichl. (42) in wc- 
scntlichcn Abschniiien der Konlurlinic nur gcschwachi. 
wcrden. 

9. Vcrfahren nach dem vorslchcnden Ansprueh, cni- 
hallcnd den Schrilt. Einstcllcn cincs dcr Dauer und dcr 
Crotic nach vorgebbaren Druckwertes zum Durchbre- 
chen oder Schwachcn cincr SchichL 

10. Vcrfahren nach cincm dcr vorslchcnden Ansprii- 
chc. bei dem der Maierialkdrper (36) in cin und derscl- 
ben Anlagc aus cincm Rohling insbesondcre durch 
sianzendcs Schncidcn hcrausgebildci wird und dosicrt 
liings der vorgcgcbcncn Konlurlinic gcschwachi wird. 

11. Schncidanlagc zum dosicnen Schwachcn von 
schncidfahigen Malcrialkorpcm langs cincr vorgcgc- 
bcncn Konlurlinic, cnthalicnd Einrichtungcn zum 
Durchfuhren des Vcrfahren s nach cincm dcr vorslchcn- 
den Anspruchc 1 bis 9. 

12. Kombinicrte Schncid/Slanzanlage cnihallcnd Ein- 
richtungcn zur Durchfuhrung des Vcrfahrcns nach An- 
sprueh 10. 

13. Schncidwcrkzcug, cnthalicnd wcnigslcns cin 
Schneidmcsscr (22) zum Einbau in cine Anlagc nach 
den bciden vurslehcndcn Anspruchen. 

14. Schncidwcrkzcug, bei dem wcnigslcns cin 
Schneidmcsscr (22), insbesondcre zwei Schneidmcss- 
scr vorgeschen sind, die cine drcidiinensional ausgcbil- 
dctc Konlur bilden. 

15. Maierialkdrper (36). insbesondere Kraflfahrzeu- 
ginncnvcrklcidungslcil odcr Kraflfahrzcuginslrumcn- 
Lcniafel, aufweisend cine nach cincm Vcrfahren nach 
cinem dcr Anspruchc 1 bis 10 durchgcfuhrie Matcrial- 
schwachung liings cincr Konlurlinic (37). 
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